INTERN ATIONALER 



HERCHENBERICHT 




Im^^^Kfcales Aktenzeichen 

P^^P 97/05961 



A. KLASSIFIZ1ERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 D06F55/02 



Nach der International en Patentklassifikation (IPK) Oder nach der nattonalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikations system und Klassifikationssymbole ) 

IPK 6 D06F 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehdrende Veroffentlichungen, soweit dieseunter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsultierteelektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLtCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erfordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



FR 2 178 248 A (D'EUGENIO BENITO) 

9. November 1973 

siehe das ganze Dokument 

CH 540 378 A (ERHARD HUNZIKER) 

28. September 1973 

siehe das ganze Dokument 

EP 0 075 761 A (HANS-PETER DIRSCHNABEL) 
6. April 1983 

siehe Seite 3, Zeile 11 - Seite 4, Zeile 
2; Abbildungen 1-3 

FR 2 540 900 A (REGIS DELAH0USSE) 
17. August 1984 

siehe Seite 1, Zeile 31 - Seite 2, Zeile 
23; Abbildungen 1,2 

-/- 



1-5,9-11 

6-9 

9 

6,7 
6-8 



Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



ID 



Siehe An hang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 'T' 

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden „y, 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Verdffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vordem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 



Spate re Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sonde rn nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips Oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung;die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erf inde rise her Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung;die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung miteiner oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verb in dung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Facnmann naheliegend ist 

Veroffentlichung, die Mitglted derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 



23.Februar 1998 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



04/03/1998 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt, P. B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70)340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Loncke, J 



Fomiblatt PCT/1SA/210 (Blatl 2) (Julr 1992) 
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INTERNATIONALER 
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hales Aktenzetchen 

PCl7EP 97/05961 



C(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderticri unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



US 3 629 912 A (THE CHEMICAL RUBBER CO.) 
28.Dezember 1971 

siehe Spalte 3, Zeile 36 - Zeile 62; 
Abbildungen 1-5 

GB 639 708 A (BLACKFRIARS RUBBER COMPANY) 
5.Juli 1950 



1 



FormWatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt2) (Juli 1992) 
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INTER 

Infon? 



ONAL SEARCH REPORT 

on patent family members 




In^^^Knal Application No 

PCmP 97/05961 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



FR 


2178248 


A 


09-11-73 


DE 


2314377 A 


18-10-73 










GB 


1399054 A 


25-06-75 










US 


3832757 A 


03-09-74 


CH 


540378 


A 


28-09-73 


NONE 




EP 


075761 


A 


06-04-83 


DE 


3138418 A 


14-04-83 


FR 


2540900 


A 


17-08-84 


BE 


898896 A 


13-08-84 










DE 


3404561 A 


16-08-84 










GB 


2136489 A,B 


19-09-84 










LU 


85208 A 


30-05-84 










US 


4514885 A 


07-05-85 


US 


3629912 


A 


28-12-71 


NONE 




GB 


639708 


A 




NONE 





Form PCT/1SA/21 0 (patent famfly annex) (July 1992) 



/V /-S^ PCT/EP97/0591 

P>w:iNT COOPERATION TREAl^ 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 

(PCT Rule 61.2) 


To: 

United States Patent and Trademark 

Office 

(Box PCT) 

Crystal Plaza 2 

Washington, DC 20231 

ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/month/year) 

01 lima 1QQO /OO AC Q0\ 

co June iyyo (zj.ub.yo) 


International application No. 
PCT/EP97/05961 


Applicant's or agents file reference 
HE 26067 WO 


International filing date (day/month/year) 
29 October 1997 (29.10.97) 


Priority date (day/month/year) / 
29 October 1996 (29.10.96) 


Applicant 

V 

HEILAND, Christoph 



1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

1 X| in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

28 May 1998 (28.05.98) 

|~| <n a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election | X | was 

□ 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 



The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 



Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 



Authorized officer 

Ingrid Hours 

Telephone No.: (41-22) 338.83.38 



Form PCT/IB/331 (July 1992) 



2095800 



36 Ef W >/ 

PQ * 



NOTIFICATION CONCERNING 
DOCUMENT TRANSMITTED 



^^^^3A T,0N TREATY 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



Date of mailing (day/month/year) 
11 May 1999(11.05.99) 



International application No. 
PCT/EP97/05961 



To: 



United States Patent and Trademark 

Office 

(Box PCT) 

Crystal Plaza 2 

Washington, DC 20231 

ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 



International filing date (day/month/year) 
29 October 1997 (29.10.97) 



Applicant 

HEILAND, Christoph 



The International Bureau transmits herewith the following documents and number thereof: 

copy of the English translation of the international preliminary examination report (Article 36{3)(a)} 



^OUP3600 
AUG 24 1999 
R&;EWED 



The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
121 1 Geneva 20, Switzerland 



Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 



Authorized officer 

Nestor Santesso 

Telephone No.: (41-22) 338.83.38 



C2u 
m 

CO 



o 
o 



Form PCT7IB/310 (July 1992) 



002613682 
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Patent Claims 
1. 



amping device with two or more grip jaws, which merge ^Q£Alff I 
)to a pincer portion each and are joined together in th^-l 
transition area by a crosspiece, characterised in that 
the clomping device (3) or its half -prof ilea (3') are 
integrally formed from plastic and the pincer portions (6, 
10, 18) take the form of hollow chamber profiles (P) . 

2. Clamping device as claimed in Claim 1, characterised in 
that the grip^jaws (4 f 15) also take the form of hollow 
chamber profiles (P) . 

3. Clamping device as claimed in Claim 1 or 2, characterised 
in that, in the inoperative state, the grip jaws (4) lie 
adjacent to each other in biased condition and that the 
pincer portions (6, lto) are spaced apart. 

4. clamping device as claimed in any one of Claims 1 to 3, 
characterized in that inVhe hollow chamber profiles (P) of 
the pincer portions (6, 10^ and/or of the grip jaws (4, 15) 
at least one web (18') running transversely to their 
direction of actuation, are formed integrally with the 
boundary walls of the hollow dhamber profiles (P) ♦ 

5. Clamping device as claimed in sny one of Claims 1 to 4, 
characterised in that a spring device (9, 12) forces the 
pincer portions (10) apart in addition to the biasing 
force • 

6. Clamping device as claimed in Claim s\ characterised in 
that the spring device (12) is f ormed by moulding 
extensions (12) to the ends of the pincer portions (10) 
wherein the extensions (12) are bent around and inwards and 
which, with their ends, lie at an angle adjacent to each 
other. 

7. Clamping device as claimed in Claim 1 or 2 ,\ characterised 
in that the pincer portions (18) are conn cted with a 
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spreaderNdevice (20, 19, 21) which has, via attenuated 
portions, V bs (19) connected with the ends of the pincer 
portions (18), the two webs* (19) having an overall lenglth 
which is somewhat greater than the distance between the 
free ends of the pincer elements (18) when the grip jaws 
(15) are lying ^adjacent to each other. 

8. Clapping device as claimed in Claim 7, characterised in 
that a pincer elegant (17) is connected with the ends of 
the webs (19) via attenuated portions. 

9. Clamping device as claimed in any pne of qlaims l to 8, 
characterised in that \he clamping devices (3) pr their 
half -prof iles (3') are ffi^tde by a pletstic extrusion process, 
especially with co-extruded gripping, clamping and/or 
connecting points (23, 23 \i. 

10. Process for manufacturing champing devices / characterised 
in that a length of plastic v& extruded with hollow chamber 
profiles (p) to form a multipmpity of clamping device© (3) 
and that the clamping devices re) are severed from the 
extruded length in the desired widths. 

11. Process as claimed in Claim 10, characterised in that, 
after extrusion a biasing force is\r®herat;©d which causes 
the grip jaws (4, 15) of the clamping devipes to lie 
adjacent to each other. 

12. Process as claimed in Claim 11, characterised in that the 
biasing force is generated in a calibration zone by 
spreading apart the pincer portions (6, \q) of the clamping 
devices. 

13. Process as claimed in Claim 11, characterised in that the 
biasing force iflf generated in a calibratipn\zone by 
pressing the half -^profiles (3') of the clamping devices (3) 
towards each other, especially with welding i\i the 
transition area (5)» 
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14. Proc sa as claimed in any of Claims 10 to 13, characterised 
in that predetermined breaking points are stamped into th 
length on extruded plastic. 



15. 
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Pattntaniprtloh 

1. Klemmeinrlchtung mit zvei oder mehr Kleimnbacken, die 
jeweils in einen Grif fabschnitt tlbergehen und im 
ttbergangsbereich durch einen Quersteg miteinander verbunden 
sind, h/obe^t ^ 

daduroh g e k e nn a oiohnet, dafl 

die Klemmeinrichtung (3) oder deren Halbprofile (3') 
einstiickig aus Kunststoff hergestellt ist und die 
Griff abschnitte (6, 10, 18) als Hohlkammerprof ile (P) 



ausgebildet sind^ 

2« Klemmeinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Klemmbacken (4, 15) ebenfalls als Hohlkammerprof ile (P) 
ausgebildet sind. 

3-i Klomm ft inrichtung n a c h A nspruch 1 oder 2, e.ih*r 6e ; w 

dadurch gekennzeichnet, daft 

in dem unbetatigten Zustand die Klemmbacken (4T~unterY ^ 
Vorspannung aneinander anliegen und die Grif f abschnitte 
(6, 10) voneinander beabstandet sind. 

Klemmeinrichtung nach einem der Ansprllche 1 bis 3 , 
dadurch gekennzeichnet, daft 

in den Hohlkammerprof ilen (P) der Griff abschnitte (6, 10, 
18) und/oder der Klemmbacken (4, 15) wenigstens ein quer zu 
deren Betfitigungsrichtung verlaufender Steg (18') 
einstUckig mit den Begrenzungswanden der Hohlkammerprof ile 
(P) ausgebildet ist. 

. 3 
T^- Klemmeinrlchtung nach einem der Ansprllche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

eine Federeinrichtung (9, 12) die Grif f abschnitte (10) zusa&S'cA 
auseinanderzwSngt. \ * ur ^ 0r ~ 

Sfc. Klemmeinrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 
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die Federeinrichtung (12) dadurch gebildet 1st, daB die 
Griffabschnitte (10) an ihren Enden angeformt , nach inn n 
umgebogene Verliingerungen (12) haben, die im Winkel 
zueinander und mit ihren Enden aneinander anliegen. 

Klemmeinrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Griffabschnitte (18) mit einer Spreizeinrichtung (20, 
19 , 21) verbunden sind, die ttber geschwachte Abschnitte 
(20) mit den Enden der Griffabschnitte (18) verbundene 
Stege (19) aufweist, die mit wenigstens einem weiteren 
geschwSchten Abschnitt (21) miteinander verbunden sind, 
wobei die beiden Stege (19) eine GesamtlXnge haben, die 
etvas grCBer als der Abstand der freien Enden der 
Griff stttcke (18) bei aneinander anliegenden Klemmbacken 
(15) ist. 



Klemmeinrichtung nach Anspruch \ , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Griff sttick (17) beidseitig ttber geschvMchte Abschnitte 
mit den Enden der Stege (19) verbunden ist. 



Klemmeinrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Klemmeinrichtungen (3) oder deren Halbprofile (3') im 
Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestellt sind, 
insbesondere mit co-extrudierten Griff-, Klemiu- und/oder 
Verbindungsstellen (23 , 23 ' ) . 

Verfahren zur Herstellung von Klemmeinrichtungen, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Kunststoffstrang mit Hohlkammerprof ilen (P) zur Bildung 
einer Vielzahl von Klemmeinrichtungen (3) extrudiert wird, ' 



6 



und daB die Klemmeinrichtungen (3) in den gewUnschten 
Breiten von dem Strang abgeschnitten werden. 
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— Verfahren naeh Anapruoh 10, 

dadureh gekonn e olohno t, daB/ /„ e/»*r katibnerzcn e^ 

^nach dem Extrudieren'eine Vorspannung erzeugt wird, nit der 

die Klemmbacken (4, 15) der Klemmeinrichtungen (3) 

aneinander anliegen,^ 

40 3 
XI. Verfahren nach Anspruch H, 

dadureh gekennzeichnet, da8 

die Vorspannung An einer Kolibriog a onc/ erzeugt wird, in^dem 
die Griff abschnitte (6, 10) der Klemmeinrichtungen (3) 
gespreizt werden. 

<M 3 
13. Verfahren nach Anspruch H, 

dadureh gekennzeichnet, da6 

die Vorspannung An ein e g - Kaaibr - l o r g o r t e' erzeugt wird, ir\_dern 
die Halbprofile (3') der Klemmeinrichtungen (3) aufeinander 
zu gedrttckt werden, insbesondere mit VerschweiBen im 
tibergangsbereich (5). 

3 44 

^*4. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadureh gekennzeichnet, daB 

im extrudierten Kunststoff Strang Sollbruchstellen 
eingepriigt werden. 

9 42 

Verfahren nach einem der Anspruche H) bis 14, 
dadureh gekennzeichnet, daB 

zur Ausbildung einer Schnappverbindung (3 0) zwischen den 
Halbprofilen (3') im tibergangsbereich (5) 
ineinanderpassende Einrastprof ile extrudiert werden. 



/ w 

VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 



REC'D 


2 7 NOV 1998 


WIPO 


PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder AnwaJts 
HE 26067 WO 


uifci-rcDcc wnorcucki siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WfclTtHfcS VUHUttltN vor |aufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP97/05961 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
29/10/1997 


Priority date (Tag/Monat/Jahr) 
29/10/1996 



Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
D06F55/02 



Anm elder 

HEILAND, Christoph 



1 . Dieser internationale vorlauf ige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Pruf ung beauftragien 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieRlich dieses Deckblatts. 



__ AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen und/oder 
Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser Behorde 
vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 3 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Grundtage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbark it 
Mangelnde Einhertlichkert der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerbtichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 



28/05/1998 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 



25. 11. 98 



Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prtifung beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. (+49-89) 2399-0. Tx: 523656 epmu d 
Fax: (+49-89) 2399-4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Auer, H 

Telefon (+49-89) 2399-2054 




Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05961 



I. Grundlage d s Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts ats "ursprungiich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1 -1 1 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1_13 eingegangen am 06/11/1998 mit Schreiben vom 03/11/1998 

i 

Zeichnungen, Blatter: 

1/4-4/4 ursprungliche Fassung 

2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

E3 Anspruche, Nr.: 1-15 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprungiich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und d r 
gewerblichen Anwendbarkert; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -13 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkert (GA) Ja: Anspruche 1 -1 3 

Nein: Anspruche 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII. Blatt 1) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05961 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII. Btatt 2) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05961 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT _ 

1. Der nachstliegende Stand der Technik ist aus der FR-A-2 178 248 bekannt, die 
eine Klemmeinrichtung mit Klemmbacken, wobei als Hohlkammerprofile 

einstuckig aus Kunststoff hergestellt sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Vorrichtung kostengunstiger herzustellen. 

Die Losung ist durch die Kombination der Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 9 
insbesondere dadurch gegeben, daR die Klemmbacken unter Vorspannung 
aneinander anliegen und die Griffe beabstandet sind. 

Die FR-A-2 178 248 und die sonst im Recherchenbericht genannten Dokumente 
konnten diese Losung nicht nahelegen, da die beanspruchte Kombination dort 
nicht offenbart wird. Mangels eines entsprechenden Vorbildes war die Erfindung 
hierdurch sonach nicht nahegelegt. 

2. Gleiches gilt fur die abhangigen Anspruche 2-8 und 9-13, die vorteilhafte 
Weiterbildungen und Ausgestaltungen des Anspruchs 1 zum Inhalt haben. 
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1. Klemmeinrichtung mit zw i od r mehr Klemmbacken, di 
jeweils in einen Griff abschnitt tibergehen und im 
ttbergangsbereich durch einen Quersteg miteinander verbunden 
s ind , h/o Se/j) 
f^d aduroh gokonns e iohnot , daft 

\lie Klemmeinrichtung (3) oder deren Halbprofile (3') 
einstUckig aus Kunststoff hergestellt ist und die 
Griff abschnitte (6, 10, 18) als Hohlkammerprof ile (P) 
ausgebildet sind,^ 



2. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Klemmbacken (4, 15) ebenfalls als Hohlkammerprof ile (P) 
ausgebildet sind. 

a-- K l ft Tn moinri c htung nach Anspruch 1 ode r 2, e//rer- 6&sy? 

dadurch gekennzeichnet, daB ( £ *iZ??'f+t'l 

in dem unbetatigten Zustand die Klemmbacken (4)*"unterV ' 

Vorspannung aneinander anliegen und die Griff abschnitte 
(6, 10) voneinander beabstandet sind. 

A. Klemmeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bio 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

in den Hohlkammerprof ilen (P) der Griff abschnitte (6, 10, 
18) und/oder der Klemmbacken (4, 15) wenigstens ein quer zu 
deren Betatigungsrichtung verlaufender Steg (18') 
einstUckig mit den Begrenzungswanden der Hohlkammerprof ile 
(P) ausgebildet ist. 

Klemmeinrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis**, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

eine Federeinrichtung (9, 12) die Griff abschnitte (10) zusar^A'cA 
auseinanderzwSngt . \ ^ ur 

4- w v 

Klemmeinrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 
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die Federal nrichtung (12) dadurch geblldet 1st, dafi die 
Grif fabschnitte (10) an Ihr n Enden angeformt , nach Innen 
umgebog n V r linger ung n (12) haben, die In Wink 1 
zueinander und mit ihren Enden aneinander anliegen. 

C V. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Grif fabschnitte (18) mit einer Spreizeinrichtung (20, 
19, 21) verbunden sind, die ttber geschwachte Abschnitte 
(2 0) mit den Enden der Grif fabschnitte (18) verbundene 
Stege (19) aufweist, die mit wenigstens einem weiteren 
geschwachten Abschnitt (21) miteinander verbunden sind, 
wobei die beiden Stege (19) eine Gesamtlange haben, die 
etwas groBer als der Abstand der freien Enden der 
GriffstUcke (18) bei aneinander anliegenden Klemmbacken 
(15) ist. 

Klemmeinrichtung nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Griff stUck (17) beidseitig liber geschwachte Abschnitte 
mit den Enden der Stege (19) verbunden ist. 

Klemmeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Klemmeinrichtungen (3) oder deren Halbprofile (3') im 
Kunststof f-Extrusionsverfahren hergestellt sind, 
insbesondere mit co-extrudierten Griff-, Klemm- und/oder 
Verbindungsstellen (23, 23'). 

3 be. Verfahren zur Herstellung von Klemmeinrichtungen, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Kunststof f Strang mit Hohlkammerprof ilen (P) zur Bildung 
einer Vielzahl von Klemmeinrichtungen (3) extrudiert wird, i^ch^f 
und daB die Klemmeinrichtungen (3) in den gewiinschten \ ^-£r~} 
Breiten von dem Strang abgeschnitten werden. 
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~Ar*r-. — Verfahren nach Anopruoh 10 , 

dadurch gckonngoiohnot; dafl/ Giner /* br ier 2 ene^ 

^nach dem Extrudieren ^eine Vorspannung erzeugt wird, mit der 
die Klemxnbacken (4, 15) der Klemmeinrichtungen (3) 
aneinander anliegen, ^> 

10 3 
>2. Verfahren nach Anspruch H, 

dadurch gekennzeichnet , daB 

die Vorspannung An einer Kalibricraonq/ erzeugt wird, ii\jdern 
die Grif fabschnitte (6, 10) der Klemmeinrichtungen (3) 
gespreizt werden. 

14 3 
13. Verfahren nach Anspruch H, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Vorspannung An oiner Kalibrioraono ^ erzeugt wird, in^dem 
die Halbprofile (3') der Klemmeinrichtungen (3) aufeinander 
zu gedrtickt werden, insbesondere mit Verschweiflen im 
tJbergangsbereich (5) . 

1Z 3 11 

Jr4 . Verfahren nach einem der Anspriiche K) bis 13 , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

im extrudierten Kunststoff Strang Sollbruchstellen 
eingepragt werden. 



*3 



3 1Z 



>5. Verfahren nach einem der Ansprtiche K) bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zur Ausbildung einer Schnappverbindung (30) zwischen den 
Halbprofilen (3') im ttbergangsbereich (5) 
ineinanderpassende Einrastprof ile extrudiert werden. 
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENA RBEiT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS. 



reg' d T 6 NOV 1998 



WIPO 



PCT 

INTERN ATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



PCT 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
T 7988 WO 


w^ n ^.-i siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN ^lalfigen PrOfungsberichts (Formblatt PCT/1PEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP97/05962 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
29/10/1997 


Priority date (Tag/Monat/Jahr) 
02/11/1996 


Internationale Patentklassifikation (IPK) oder 
B60R21/26 


nationale Klassifikation und IPK 


Anm elder 

TRW AIRBAG SYSTEMS GMBH & CO. KG et aL 



1 . Dieser Internationale vorlauf ige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behbrde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mil Beschreibungen, Anspruchen und/oder 
Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser Behbrde 
vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.1 6 und Abschnctt 607 der Vervvaltungsrichtlin.en zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StQtzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



I 


IS 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 





Datum der Einreichung des Antrags 
29/05/1998 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

J2. \\. 98 



Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. (+49-89) 2399-0, Tx: 523656 epmu d 
Fax: (+49-89) 2399-4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Fittante, G 

Telefon (+49-89) 2399-8485 




Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05962 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Diaser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeidearnt *^ 

Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingeretcht und smd ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Serten: 

1 .7 ursprungliche Fassung 

Patent an sprue he, Nr.: 

1-5 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/1 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3 □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden da diese aus den 
^S^QfOn^ nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt m der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststel.ung nach Artike. 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der U " d d ' 

gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und ErWarungen zur Stutzung dwser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1 bis 5 

Nein: Anspruche 

Erfmderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1 bis 5 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 bis 5 

Nein: Anspruche 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05962 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 

siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Feleter l-VIII, Blatt 2) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05962 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



V.2 Unterlagen und Erklarungen zur begrundeten Feststellung nach Regel 
66.2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit 

2. 1 Keine der bekannt gewordenen Entgegenhaltungen, die den Stand der Technik 
bilden, gibt alle technischen Merkmale des unabhangigen Anspruchs 1 an, so dafl 
die Erfordernisse der Neuheit im Sinne des Artikels 33 (2) PCT vom Gegenstand 
dieses Anspruchs eindeutig erfiillt sind. Diesbeziiglich kann insbesondere auf die 
US-A-4 561 675 (D1) hingewiesen werden, die sowohl in der internationalen 
Anmeldung als auch im internationalen Recherchenbericht vom 3. Marz 1998 
erwahnt ist und einen Gasgenerator mit alien und lediglich den Merkmalen des 
Oberbegriffs des Anspruchs 1 zeigt. 

2.2 Da die abhangigen Anspruche 2 bis 5 zumindest die technischen Merkmale des 
o.g. Anspruchs 1 beinhalten, sind die Erfordernisse der Neuheit von diesen 
Anspriichen a forf/ori erfullt (Artikel 33 (2) PCT). 



2.3 Was die Erfordernisse der erfinderischen Tatigkeit gemafl Artikel 33 (3) PCT 
anbelangt, scheint jedoch die im unabhangigen Anspruch 1 angegebene 
Merkmalskombination fiir den Fachmann in diesem technischen Bereich auf der 
Hand zu liegen, zumal das im Kennzeichen beanspruchte Prinzip, eine 
allmahliche Verbrennung des Gehauses zu realisieren, bevor die 
Aktivierungstemperatur des Treibstoffs erreicht ist, ohne weiteres zum Beispiel 
der Lehre der US-A-4 927 175 (D2) - ebenfalls im Recherchenbericht erwahnt - zu 
entnehmen ist, denn dasselbe Problem wie bei der internationalen Anmeldung 
wird darin gezielt und gelost. 

D2 zeigt namlich (siehe insbesondere Figur 1 und Beschreibung, Spalte 1, Zeilen 
38 bis 45, Spalte 3, Zeilen 1 bis 5 und Spalte 4, Zeilen 13 bis 16) eine 
Sicherheitsvorrichtung, die zum Beispiel in einem Sicherheitsgurtsystem 
verwendet wird und dessen Kunststoffteile eine unterhalb der 
Aktivierungstemperatur des Treibstoffs liegende Schmelztemperatur oder 
Verbrennungstemperatur aufweisen und gemaB den letzten zwei Zeilen des o.g. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/05962 



Kennzeichens wirkt. 

Somit scheint der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 auf keiner 
erfinderischen Tatigkeit zu beruhen (Artikel 33 (3) PCT). 

2 4 Die abhangigen Anspruche 2 bis 5 scheinen zusatzliche Merkmale zu beinhalten, 
die entweder aus der D1 bekannt sind Oder durch diese nahegelegt werden (siehe 
ibid), so daB keine erfinderische Tatigkeit im Sinne des Artikels 33 (3) PCT in 
irgendwelcher Kombination dieser Merkmale vorhanden zu sein scheint. 

2.5 Die gewerbliche Anwendbarkeit im Sinne des Artikels 33 (4) PCT ist offensichtlich 
gegeben. 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Auf Seite 5 der Beschreibung ergibt sich durch die Formulierung des ersten Absatzes 
ein Mangel an Klarheit beziiglich des zu begehrenden Schutzes der Erfindung, der 
nicht von vage definierten Merkmalskombinationen, sondern lediglich durch die 
Anspruche anzugeben ist (Artikel 6 PCT). 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPArApril 1997) 



PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent's file reference 
HE 26067 WO 


cni> ci FDTuro a r-Tir*M ^ ee Notification of Transmittal of International 
FURTHER ACTION p re | iminarv Examination Report (Form PCT/IPEA/4 16) 


International application No. 

PCT/EP97/05961 


International filing date {day /month/year) 
29 October 1997 (29.10.1997) 


Priority date {day/m^nth/year) 

29 October 1996 (29.10.1996) 



International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
D06F 55/02 



Applicant 

HEILAND, Christoph 



1. This international* preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 

2. This REPORT consists of a total of 4 sheets, including this cover sheet. 

•srpi This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
^— J been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 1 6 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 

These annexes consist of a total of 3 sheets. 

3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



Date of submission of the demand 

28 May 1998 (28.05.1998) 


Date of completion of this report 

25 November 1998 (25.11.1998) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
European Patent Office 
D-80298 Munich, Germany 

Facsimile No. 49-89-2399-4465 


Authorized officer 
Telephone No. 49-89-2399-0 



Form PCT/1PEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



I 




II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/EP97/05961 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of '{Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are re/erred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

[ | the international application as originally filed. 

the description, pages , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages , filed with the letter of 

pages , filed with the letter of 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 



1-13 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/4-4/4 



, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 

, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



03 November 1998 (03.1 1.1998) 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

| | the description, pages - 

the claims, Nos. 1-15 



| | the drawings, sheets/fig 



3 I | This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
I — I to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 



See Annex. 

G'mUP 3600 
AUG 2 4 1999 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
PCT/EP 97/05961 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-13 



1-13 



1-13 



YES- 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



2. Citations and explanations 

1. 



The closest prior art is known from FR-A-2 178 248, 
which discloses a clamping device with clamping jaws 
which are made of a single plastic piece with hollow 
profiles. 



The problem to be solved by the invention is to 
produce this device more economically. 

This problem is solved by the combination of features 
of Claims 1 or 9, in particular in that the clamping* 
jaws, when pretensioned, abut each other and the 
handles are at a distance apart. 

Neither FR-A-2 178 248 nor the other documents cited 
in the search report suggests this solution, because 
they do not disclose the claimed combination. Thus, 
in the absence a corresponding precedent, the 
invention was not suggested by those documents. 



2. The same applies to dependent Claims 2-8 and 9 - 
13 , which define advantageous developments and 
configurations of Claim 1. 
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DECLARATION 



I, Josef Fiener, German and European Patent Attorney, c/o Patent 
Attorneys Kahler Kfick Fiener et col., MaximilianstraBe 57, 
87719 Hindelheim, Germany, declare that I am conversant with the 
German and English language and certify that the documents attached 
are to the best of my knowledge and belief a true and correct 
translation of International Patent Application PCT/EP97/05961. 



Date: April 23, 1999 
Signature of the translator 
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tnu ..ellonaJ Application No 

PCT/EP 97/05961 



A. CIA88WCM10N OP SUBJECT MATTER 

IPC 6 D06F55/02 



According to international Patent ClaaaflcaUon(IPC) or to both naflenat cfeaatftoaifon and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation ma rone d (cuaaittcatlon ayetom foiowed by classification symbol* ) 

IPC 6 D06F 



Documentation aearchod other man minimum documentation to the ox tort that auch documemo aro included In the fields so arc had 



Electronic date bast consult od during the intarnational search (name of data baoa and. whore practical, so arch terms uoeo) 



a DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with Indication, wnero oppmpnate. of the reiovant paeoagee 



Relevar* to claim No. 



FR 2 178 248 A (O'EUGENIO BENITO) 9 

November 1973 

see the whole document 

CH 540 378 A (ERHARD HUNZIKER) 28 

September 1973 

see the whole document 

EP 0 075 761 A (HANS-PETER DIRSCHNABEL) 6 
April 1983 

see page 3, line 11 - page 4, line 2; 
figures 1-3 

FR 2 540 900 A (REGIS DELAHOUSSE) 17 
August 1984 

see page 1, line 31 - page 2, line 23; 
figures 1,2 

-/-- 



1-5,9-11 

6-9 

9 

6,7 
6-8 



0 



Further documents a/a Oatod In the continuation ot box C. 



Patent family member* ara listed in annex. 



• Special caiogorioo of citod documents : 

"A" dooumont defining the go rural state of the an which ie not 

cormlderod to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the Intarnational 

tiling date 

'I' document which may throw doubte on priority ©ialmie) or 
which (b cued to oataWlah the publlcajiondate ot another 
citation or other special raaaon (aa specified) 

*0" document rot erring to an oral disclosure, uaa, exnibitlon or 
other meana 

•P* document pub fished prior to the international filing date but 
later then the priority data claimed 



T later document publiahed after the International llilng data 
or priority date end not In conflict with the application but 
cttad to understand (ho prinqplo or theory underlying the 
invention 

*X" document of particular relevance: the claimed Invention 
oannot be conetdered no vol or cannot oa considered to 
Invotvo an inventive atep when tho document to taken alone 

"Y" document o| particular relevance; the olalmod* invontlon 
oannot be considered to Involve an tnv+nvva alep whan the 
documem la combined with one or more other ouch docu- 
ment*, euch combination being obvious to a person akiiiad 
In the art. 

~&" dooumont member of the tame patent ramify 



Date of the actual connotation ol l ho international eoeroh 



23 February 1998 



Data of mailing of the international eearch report 



04/03/1998 



Name and maamo. oddrooe of me ISA 

European Patent Office, P.B. 5810 Petentlaan 2 

NL*22eOHVRJjfwllh 

Tet. (*3170) 340-2040. T«, 31 651 epo nJ. 

Fax: (*3I-T0) 340-3018 



Authorized officer 



Loncke, J 



Porm PCT/tSA^l 0 U*C0A0 ih«D IXty 1 M2) 
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lnw»..«Uon*J App*k«tton No 

PCT/EP 97/05961 



C.(Conitnu«Uofl) OOCUU8NTS CONSIDERED TO Bfi RELEVANT 



Categoiy * Citation of documom. wAh tntfo*iton,whQfo opproprttio. of tf» wtovant ptuagsa 



Rolovan! to daim No. 



US 3 629 912 A (THE CHEMICAL RUBBER CO.) 
28 December 1971 

see column 3, line 36 - line 62; figures 
1-5 

GB 639 708 A (BLACKFRIARS RUBBER COMPANY ) 
5 July 1950 



Fmm PCT/tSAS 1 0 (oonfrxulcr of ncand «h**0 (July 1 M2) 



page 2 of 2 
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ATONAL SEARCH REPORT 

Information Ofl pcimi tsmtty iwrnfitn 



ink .4!lort«J Appftauon No 

PCT/EP 97/05961 



^owni Qocurnani 
died in saved report 


Publication 
dato 


Patent lamily 
membaf(e) 


Publication 
data 


FR 2178248 A 


09-11-73 


0E 2314377 A 
G8 1399054 A 
US 3832757 A 


18-10-73 
25-06-75 
03-09-74 


CH 540378 A 


28-09-73 


NONE 




EP 075761 A 
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0E 3138418 A 


14-04-83 


FR 2540900 A 


17-08-84 


BE 898896 A 
0E 3404561 A 
GB 2136489 A,B 

1 1 1 aconQ A 
LU OSCVO A 

US 4514685 A 
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16-08-84 
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US 3629912 A 
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VERTRAG OVR DIE INTERNATIONALE ZUS4WENARBEIT 
AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
HE 26067 WO 


WEITERES siehe Mitteilung iiber die UbermittJung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP 97/05961 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

29/10/1997 


(Friihestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

29/10/1996 


Anmelder 

HEILAND, Christoph 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gem&R 
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(54) Title: CLAMPING DEVICE AND PRODUCTION PROCESS 

(54) Bezeichnung: KLEMMEINRICHTUNG UND VERFAHREN ZU IHRER HERSTELLUNG 

(57) Abstract 

The present invention relates to a clamping device 
(3) comprising two or more grip jaws (4), both extending 
to a pincer portion (6) and being linked to each other in 
the transition area (5) by a crosspiece (7). For a low 
cost manufacturing, the invention suggests that the clamping 
device (3) or its external half-profile (3.*) be made of one 
single plastic piece with a plurality a hollow profiles (P). The 
preferred extrusion process enables a plastic monofilament 
with such hollow profiles (P) to be obtained and the pincers 
to be severed to the desired width. Thus, clips and clamps 
of varying widths can be manufactured at a low cost using a 
simple forming tool. 

(57) Zusammenfassung 

Zur preisgOnstigen Herstellung einer Klemrneinrichtung 
(3) mit zwei oder mehr Klemmbacken (4), die jeweils in 
einen GrifTabschnitt (6) Obergehen und im Obergangsbereich 
(5) durch einen Quersteg (7) miteinander verbunden sind, 
wird vorgeschlagen, daB die Klemrneinrichtung (3) oder 
deren Halbprofile (3*) einstOckig aus KunststofT mit einer 
Vielzahl von Hohlkammerprofilen (P) hergestellt ist. Im 
bevorzugten Extrusionsverfahren wird ein Kunststoffstrang 
mit deraitigen Hohlkammerprofilen (P) erzeugt, von dem 
die Klemmeinrichtungen jeweils in den gewOnschten Breiten 
abgeschnitten werden. Auf diese Weise konnen mit geringen 
Kosten unter Verwendung eines einfachen Formwerkzeugs 
Klammern und Klemmen unterschiedlicher Breiten hergestellt 
werden. 
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Beschreibung 

Klemm inrichtung und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine Klemmeinrichtung mit zwei c 
Klemmbacken, die jeweils in einen Griff abschnitt iibergehen uncK 
im Obergangsbereich durch einen Quersteg miteinander verbunVjen 
sind. Bei dieser Klemmeinrichtung kann es sich urn eine Klammer 
handeln, bei der im nicht-betatigten Zustand die Klemmbacken 
bevorzugt unter einer Vorspannung aneinander anliegen, wahrend 
die Grif fabschnitte auseinandergespreizt sind, oder aber um eine 
Klemme, bei der die Klemmbacken im nicht-betatigten Zustand 
geoffnet bzw. beabstandet sind. Die Erfindung betrifft ferner 
ein Verfahren zur Herstellung derartiger Klemmeinrichtungen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
Klemmeinrichtungen der betrachteteh Art anzugeben, die mit 
geringen Kosten herstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB durch die Merkmale der 
PatentansprUche 1 und 10 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
der Erfindung sind in den abhSngigen Anspriichen gekennzeichnet. 

GemaB der vorliegenden Erfindung ist die Klemmeinrichtung oder 
deren Halbprofile einstiickig aus Kunststoff , beispielsweise PVC, 
POM, PC oder PP hergestellt, wobei die Grif fabschnitte als 
Hohlkammerprofile ausgebildet sind. Hierdurch wird der 
Materia lverbrauch erheblich reduziert, wobei trotz diinner 
WandstSrken eine hohe Steifigkeit der Grif fabschnitte und/oder 
Klemmbacken erzielbar ist* Weiter wird demgemaB vorgeschlagen , 
daB auch die Klemmbacken als Hohlkammern ausgebildet sind. 

Wenn die Klemmbacken der Klemmeinrichtung in deren unbetatigten 
Zustand aneinanderanliegen und die Grif fabschnitte dabei 
voneinander beabstandet, bevorzugt im Winkel 
auseinandergespreizt sind, handelt es sich bei der 
Klemmeinrichtung um eine Klammer, deren Klemmbacken dadurch 
gegen Federkraft geoffnet werden, daB die Grif fabschnitte 
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aufeinander zu gedrUckt werden. Dabei sind die 

Verbindungsbereiche der beidseitigen Klemmbacken mat ihren daran 
anschlieBenden Grif fabschnitten, die bevorzugt symmetrisch zur 
Langsachse der Klemmeinrichtung ausgebildet sind, mit einem so 
geformten und bemessenen Quersteg miteinander verbunden, daB 
dieser die geoffneten Klemmbacken durch seine Blast izitat wieder 
in den geschlossenen Zustand versetzt, wenn die Grif f abschnitte 
freigegeben werden. 

Es kann aber auch vorgesehen sein, daB die Grif f abschnitte von 
einer Federeinrichtung auseinandergezwangt werden , wozu 
beispielsweise eine Metallspange oder eine Kunststof f spange im 
gespannten Zustand zwischen den Grif fabschnitten angeordnet 
werden kann. Mit Vorteil kann aber auch vorgesehen sein, daB die 
Federeinrichtung durch an den Enden der Grif f abschnitte 
angeformte, nach innen umgebogene Verlangerungen gebildet 
werden, die ira Winkel aufeinander zu verlaufen und bevorzugt mit 
ihren freien Enden aneinander anliegen. Sie konnen aber auch an 
den Enden miteinander verbunden sein. 

Die nach innen umgebogenen Verlangerungen schlieBen bevorzugt 
einen Winkel von 60 bis 90° zwischen sich ein und werden beim 
Offnen der Kiemmbacken so gegeneinander gedrUckt, daB sie 
schlieBlich entlang ihrer geradlinigen Enden aneinander 
anliegen, wobei bei dieser elastischen Verformung eine 
betrachtliche Rttckstellkraf t entsteht, die die Klemmbacken bei 
Freigabe der Grif f abschnitte krSftig gegeneinanderdriickt. 

Die Klemmbacken der erf indungsgemaBen Klemmeinrichtung kdnnen 
aber auch in deren unbetatigten Zustand geoff net, bevorzugt 
auseinandergespreizt sein, so daB sie zusammen mit den ebenfalls 
auseinandergespreizten Grif fabschnitten etwa eine X-Form bilden, 
beiVder die Schenkellange der Klemmbacken bevorzugt jedoch 
j^leirier als diejenige der Grif f abschnitte ist. Bei dieser 
. Ausgestaltung bildet die Klemmeinrichtung eine Klemme, deren 
K^mmbacken durch AuseinanderdrUcken der Grif f abschnitte 
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aneinander preBbar sind, urn in diesem Zustand beispielsweise 
einen Schlauch oder Beutel zu verschlieBen. 

Hierbei ist weiter vorgesehen, daB die Griff abschnitte mit ^tner 
Spreizeinrichtung verbunden sind, die die Griffabschnitte nj^hfc^ 
nur zum SchlieBen der Klemmbacken auseinanderdrtickt, son&ern 
bevorzugt den geschlossenen Zustand der Klemmbacken aufrecflt- 
erhalten kann. Mit besonderem Vorteil wird hierzu vorgeschlagen, 
daB die Spreizeinrichtung zwei tiber geschwSchte Abschnitte oder 
Filmscharniere mit den Enden der Griffstucke verbundene Stege 
aufweist, die mit wenigstens einem weiteren geschwachten 
Abschnitt oder Filmscharnier miteinander verbunden sind, wobei 
die beiden Stege in einer miteinander f luchtenden Anordnung eine 
Gesamtlange haben, die etwas groBer als der Abstand der freien 
Enden der Griffstiicke im geschlossenen Zustand ist. 

Bei dieser Ausgestaltung der Erfindung haben die Filmscharniere 
eine so groBe Rtickstellkraft , daB die Stege in der nach innen 
gedrUckten Ubertotpunktlaqe eine solche Spreizkraft auf die 
Griffabschnitte ausiiben, daB die Klemmbacken unter Vorspannung 
geschlosseh bleiben. Die Filmscharniere erlauben demnach nicht 
eine vollig freie Beweglichkeit der Stege gegeneinander und 
gegenUber den Grif f abschnitten, sbndern sie nehmen nach ihrer 
Verlagerung tiber den Totpunkt hinaus eine fixierte Position ein, 
in der sie die Griffabschnitte auseinanderdrttcken. Diese 
Position kann auch durch Anschlage an den Grif f abschnitten und 
den Stegen definiert sein. 

Weiter wird vorgeschlagen, daB ein Griff stuck im 
Verbindungsbereich der beiden Stege angeordnet ist, das 
beidseitig tiber jeweils ein Filmscharnier bzw* einen 
geschwachten Abschnitt mit den Enden der Stege verbunden ist. 
Dieses Griffsttick steht nach auBen vor und kann als Hohlkorper 
ausgebildet sein. 

Damit besteht die Spreizeinrichtung aus der Folge Filmscharnier- 
Steg-Filmscharnier-Griffstack-Filmscharnier-Steg-Filmscharnier 
und erleichtert das Offnen der Klemme, indem die Stege an dem 
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Grif fstiick iiber die tibertotpunktlage hinaus in die 
Pre igabestel lung gezogen werden. Es versteht sich, daB die 
Klemme nicht unbedingt mit einem solchen Grif fstiick ausgestattet 
sein muB, vielmehr kann die ttbertotpunktlage der Stege auch 
dadurch freigegeben werden, daB die Grif f abschnitte seitlich 
zusammengedriickt werden, wenn die Abmessungen der 
Griffabschnitte und Stege entsprechend gewShlt sind. 

ErfindungsgenuiB wird ferner vorgeschlagen, die 
Klemmeinrichtungen bzw. deren Halbprofile im Kunststoff- 
Extrusionsverfahren herzustellen. Obwohl es auch moglich ist, 
die Klemme einzeln oder auch in mehreren Stiicken zusaromenhangend 
im SpritzguBverfahren herzustellen, ist das Kunststoff- 
Extrusionsverfahren besonders vorteilhaft, weil auf diese Weise 
ein Kunststoff Strang beliebiger LSnge mit dem (Halb-) Prof il der 
Klemmeinrichtung extrudiert werden kann, von dem die 
Klemmeinrichtungen nach dem Abkvihlen in den jeweils gewiinschten 
Breiten abgeschnitten oder an Sollbruchstellen abgebrochen und 
ggf . miteinander verbunden werden. Damit konnen die 
erf indungsgemaBen Klemmeinrichtungen besonders preiswert 
hergestellt werden, da fiir die verschiedenen Breiten nicht 
jeweils ein gesondertes Werkzeug erforderlich ist. 

AuBerdem bietet dieses Verfahren die Moglichkeit, nach dem 
Extrudieren eine Vorspannung in dem Profil zu erzeugen, mit der 
die Klemmbacken aneinander anliegen. Diese Vorspannung kann in 
einer Kalibrierzone, z.B. einem Wasserbad erzeugt werden, in der 
die z.B. bereits teilweise erharteten Griffabschnitte gespreizt 
oder zwischen Rollen aufeinander zu gedrUckt werden. 

Die Erfindung sieht demnach Universalklemmen und 
Universalklammern vor, die in verschiedenen Breiten mit ein und 
dem^elben Werkzeug herstellbar sind, wenn das besonders 
|jeyor?ugte Extrusionsverf ahren angewendet wird. Verschiedene 
V ^ SPannUn9en Klammern k6n nen in einem Kalibriervorgang nach 
da& Extrudieren hervorgerufen werden, so daB die Klammern sowohl 
zum Festhalten diinner Gegenstande (wie ein Blatt Papier) als 
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auch verhaltnismaSig dicker Gegenstande (wie ein Papierstapel) 
dienen konnen. Zudem kann an den Halte- bzw. Klemmstellen aiich 
ein weicheres Material co-extrudiert werden, um die 
Rutschhemmung erhdhen. Zudem kann die erf indungsgemaBe Klemme 
somit bequem mit einer Hand bedient werden. 

Einige Ausftihrungsformen der Erf indung werden nachfolgend mit 
Bezug auf die Zeichnung naher beschrieben. Dabei zeigen: 

Fig. 1A bis 1C eine erste Ausf iihruhgsf orm einer 

erf indungsgemaBen Klammer in einer perspektivischen 
Ansicht sowie einer Stirnansicht im geschlossenen und 
im geoffneten Zustand; 

Fig. 2 A bis 2C eine zweite Ausfiihrungsf orm einer Klammer in 
einer perspektivischen Ansicht sowie einer 
Stirnansicht im geschlossenen und im geoffneten 
Zustand; 

Fig. 3A bis 3C eine dritte Ausf iihrungsf orm einer Klammer in 
einer perspektivischen Ansicht sowie einer 
Stirnansicht im geschlossenen und im geoffneten 
Zustand; 

Fig. 4A bis 4C eine erf indungsgemaBe Klemme in einer 

perspektivischen Ansicht und einer Stirnansicht im 

geoffneten und geschlossenen Zustand; 
Fig. 5 eine Klammer, deren Half ten spiegelbildlich im 

Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestellt sind und 

anschlieBend zu einem einstUckigen Bauteil durch 

VerschweiBen verbunden werden; 
Fig. 6 eine abgewandelte Ausf iihrungsf orm, wobei eine 

Federvorrichtung mitangeformt ist bzw. eingesetzt 

wird; 

Fig. 7A und 7B eine weiter abgewandelte Ausfiihrungsf orm der 
Klammer, wobei in der linken Halfte das bevorzugt 
angewendete Co-Extrusionsverfahren verdeutlicht ist, 
wahrend in der linken H31fte eine Einschnappverbindung 
des ttbergangsbereiches gezeigt ist; und 
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Fig. 8 eine weiter abgewandelte Ausf tthrungsf onn der 

Klemmeinrichtung, wobei jeweils ein identisches, 
extrudiertes Grundteil zu einer Mehrfachklammer 
verbunden ist» 

Die Fig, 1A zeigt ein erstes, als Strang extrudiertes 
Klammerprofil. Die Linien 1 in der Figur deuten an, daB 
beispielsweise eine Vielzahl yon Klammern in der durch den 
Abstand der Linien 1 vorgegebenen Breite von den Strang 
abgeschnitten oder an eingeprMgten Sollbruchstellen abgebrochen 
werden konnen, wobei die Klammer aber auch die gesamte 
dargestellte Breite haben kann. Fiir diesen Fall ist das Loch 2 
vorgesehen, mit.dem die Klammer beispielsweise an einem Haken 
aufhangbar ist. 

Die insgesamt mit dem Bezugszeichen 3 bezeichnete erste 
Ausftihrungsform einer erf indungsgemaBen Klammer enthalt zwei 
Klemmbacken 4, die als Hohlkorperprof lie mit geringer Wandstarke 
ausgebildet sind und etwa die Form eines flachen Kreissegments 
haben. Die Klemmbacken 4 gehen an ihrem in der Figur oberen 
Endabschnitt in einem Obergangsbereich 5 in jeweils einen 
Griff abschnitt 6 tiber, der ebenfalls als Hohlkammerprof il mit 
diinner Wandstarke ausgebildet ist. Im tibergangsbereich 5 sind 
die beiden Klemmbacken 4 mit ihren angeformten Griff abschnitten 
6 durch einen Quersteg 7 miteinander verbunden. 

Die Klammer 3 ist symmetrisch zu ihrer Langsmittelachse 8 
ausgebildet, was auch auf die (ibrigen Ausftihrungsformen 
zutrifft._Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht beschrMnkt, 
sondern die Klemmbacken 4 konnen beispielsweise unterschiedliche 
Profile an den Innen- bzw. AuBenseiten haben. Je nach 
Anwendungszweck konnen die Innenseiten der Klemmbacken 
Zahnprofile, glatte Profile, runde oder beispielsweise gezackte 
Aussparungen sowie spezielle Zusatzausisparungen fUr bestimmte 
Halterungen haben. 
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Figur IB zeigt den nicht-betatigten Zustand der Klammer 3, in 
dem die beiden Klemmbacken 4 mit einer durch. die Elastizitat der 
Querstege 7 hervorgeruf enen Vorspannung aneinander anliegen. Die 
Klemmbacken 4 werden dadurch geoffn t, daB die Griff abschni^e 
6, die im Ausgangszustand spitzwinklig auseinanderlauf en> < 
aufeinander zu gedriickt werden. Hierdurch wird der Quersteg 7 
elastisch verformt, der eine entsprechende Riickstellkraft 
hervorruft. 

Wahrend eines Kalibriervorgangs kanh ein Druck auf die 
Innenseiten der Grif fabschnitte 6 beispielsweise durch 
Rollendruck ausgetibt werden, um eine Vorspannung zu erzeugen, 
mit der die Klemmbacken 4 in dem in Figur IB dargestellten, 
nicht-betatigten Zustand der Klammer 3 aneinander anliegen. 

Die Klammer gem^B den Figuren 2A bis 2C unterscheidet sich 
hauptsachlich dadurch von der ersten Ausfiihrungsf orm f daB die im 
Zustand der Figur 2B herrschende SchlieBkraft der Klammer durch 
eine Federspange 9 erh6ht wird, die die Grif fabschnitte 10 
auseinanderzwangt. Die Federspange 9 besteht zweckmaBigerweise 
aus Metall, es kann sich aber auch um eine Kunststof f spange 
handeln. Natiirlich konnen auch andere Arten von Blattfedem oder 
eine Schraubenf eder verwendet werden. 

Die Grif fabschnitte 10 weisen in dem den Klemmbacken 4 
benachbarten Bereich ein Hohlkammerprof il P und hakenformig nach 
innen umgebogene Enden 11 aufweist, die der Halterung der 
Federspange 9 dienen. 

Figur 2C zeigt den zusammengedrtickten Zustand der beiden 
Grif fabschnitte 10, der die Klemmbacken 4 off net und die 
Federspange 9 zusammendriickt , so daB sie eine groBe 
Riickstellkraft entwickelt* 

Bei der in den Figuren 3A bis 3C dargestellten dritten 
Ausfiihrungsform der erf indungsgemaBen Klammer sind die 
Grif fabschnitte 10 einstUckig mit einer Federeinrichtung 
verbunden, die durch nach innen umgebogene Verlangerungen 12 der 
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Griffabschnitte 10 gebildet sind* Die freien Enden der 
Verlangerungen 12 liegen aneinander an (Bezugszeichen 13), was 
dadurch bewerkstelligt werden kann, daB die Verlangerungen 12 
zunachst durchgehend, d.h. miteinander verbunden extrudiert und 
in einem spatereri Arbeitsschritt aufgeschnitten werden. 

Es liegt aber im Rahmen der Erfindung, daB die Verlangerungen 12 
miteinander verbunden bleiben konnen. Durch geeignete Wahl der 
Wandstarke der Verlangerungen 12 sowie des Obergangsbereichs 14 
laBt sich die gewiinschte Riickstellkraft dieser Federeinrichtung 
einstellen. Bei der dargestellten Ausftihrungsf orra schlieBen die 
Verlangerungen 12 einen Winkel von etwa 60? miteinander ein, 
ohne daB die Erf indung hierauf beschrankt ist. 

Die Figuren 4 A bis AC zeigen eine Klemme, bei der ira Gegensatz 
zu den oben beschriebenen Klammern die hier mit 15 bezeichneten 
Klemmbacken im nicht-betatigten Zustand der Klemme gemeiB Fig. 4B 
geoffnet, d.h. auseinandergespreizt sind. Die Klemme 16 laBt 
sich einhandig handhaben und schlieBen > indem ein GriffstUck 17 
aus der in Figur 4B dargestellten Ausgangslage unter Spreizung 
der Griffabschnitte 10 nach innen gedrilckt wird, wobei die 
Grif fabschnitte 18 bei aneinanderanliegendeh Klemmbacken 15 
zusatzlich nach auBen gebogen werden, bevor die an ihren Enden 
angef ormten Stege 19 in die in Figur 4C dargestellte 
tibertotpunktlage einschnappen. Hierdurch wird der geschlossene 
Zustand der Klemmbacken 15 zuverlassig aufrecht erhalten. 

Die Stege 19 sind iiber Filmscharniere 20 mit den oberen Enden 
der Griffabschnitte 18 verbunden, wobei diese Filmscharniere 
zwar das Verschwenken der Stege 19 aus der in Figur 4B 
dargestellten Lage in die Arretierungsstellung der Figur 4C 
zulasssen, jedoch infolge ihrer verbliebenen Wandstarke und 
daMt Steif igkeit kein weiteres Verschwenken nach innen 
l^ulassen, wodurch sich anderenfalls die Klemmbacken 18 <5ffnen 
, wUrderi. Das bedeutet, daB die Filmscharniere durch Bereiche 
v^ringerter Wandstarke gebildet sind, die jedoch noch eine 
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solche Steifigkelt haben, daB der Zustand der Figur 4C aufrecht 
erhalten bleibt* 

Dies konnte auch dadurch bewerkstelligt werden, daB in der if* 
Figur 4A dargestellten Winkellage der Stege 19 diese c 
beispielsweise mit ihrer Innenflache auf entsprechende - 
InnenflSchen der Grif fabschnitte 18 auftref fen, wodurch eiriv,,. 
weiteres Verschwenken ausgeschlossen wird. Auch das Griffstiick 
17, das ein Hohlprofil hat, ist beidseitig Uber Filmscharniere 
mit den Stegen 19 verbunden, so daB auch hier die erf order liche 
Bewegungsmoglichkeit gewahrleistet ist. 

Der geschlossene Zustand der Klemme gemaB Figur 4C kann dadurch 
aufgehoben werden, daB das Griffstiick 17 in der Figur nach oben 
gezogen wird, oder es kann seitlicher Druck auf die 
Grif fabschnitte 18 ausgeiibt werden, wodurch die Stege 19 unter 
voriibergehender zusatzlicher Spreizung der Grif fabschnitte 18 
nach oben verlagert werden. 

Bei alien Ausf iihrungsf ormen der erf indungsgemaBen 
Klemmeinrichtung sind die Klemmbacken 4 bzw. 15 so gestaltet, 
daB sie mit kurzer Klemmf lache 22 miteinander in Bertlhrung 
geraten. Die Erfindung ist hierauf natiirlich nicht beschrankt, 
vielmehr konnen die Innen- bzw, AuBenflachen der Klemmbacken 
alle zweckmaBigen Konturen haben. Insbesondere sei hier auf die 
Ausftthrungsfonn nach Fig. 7A verwiesen, an dem die Klemmf lache 
22 durch Co-Extrusion mit einem weicheren Kunststoff 23 
hergestellt wird. Hierdurch wird die Haltekraft der 
Klemmeinrichtung 3 wesentlich erhdht. Zur Verbesserung der 
GriffShigkeit der Klemmeinrichtung, kann auch im oberen, SuBeren 
Bereich der Grif fabschnitte 18 eine weichere FISche 23' co- 
extrudiert sein # ebenso im Verbindungsbereich 5 zur Ausbildung 
des Quersteges 7 oder auch der Federeinrichtung 9 bzw. 12. 

In Fig. 5 und 6 ist eine besonders bevorzugte Ausfiihrung der 
extrudierten Kunststoff -Klemmeinrichtung 3 gezeigt. Hierbei 
werden zunachst die beiden entlang der Mittellinie 8 
symmetrischen Halbprofile 3' der Klemmeinrichtung 3 im 
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Extrusionsverfahren mit Hohlkammerprof ilen P, die in 
Extrusionsrichtung (vgl. auch Fig. 4 A) verlaufen, hergestellt 
und dann, wie jeweils auf der rechten HSlfte dargestellt ist, 
durch VerschweiBen im Obergangsbereich 5 miteinander verbund n, 
bevorzugt in unmittelbarer Fortsetzung des Extrusionsverfahrens 
durch sog. KeilschweiBen, wobei die beiden Halbprof ilstrange 3' 
aufeinandergedrlickt werden. Wesentlich ist hierbei auch die 
Ausftthrung der Hohlkammerprof ile P mit quer 2ur 
Betatigungsrichtung verlaufenden Stegen 18', da hierdurch trotz 
sehr dttnner Wandst&rken der Begrenzungswande und entsprechend 
reduzierten Naterialverbrauch eine besonders hohe Steifigkeit 
der Griffabschnitte bzw. der Klemmbacken erzielt wird. Zudem 
kann durch die VerschweiBung der beiden Halfbprofiie 3' der 
Klemmeinrichtung eine definierte Vorspannung erzielt werden. 

In Fig. 6 ist eine abgewandelte Ausfiihrungsf orm dargestellt, bei 
der eine Federeinrichtung 12, Shnlich wie in Fig. 3, 
mitangeformt ist. Die Federeinrichtung 12 kann hierbei durch 
zwei einzelne Federschenkel bestehen oder durch einen 
durchgehenden Schenkelbogen. Es kann jedoch auch zur Erhohung 
der Vorspannkraft eine gesonderte Bttgelfeder 9, wie in Fig. 2C, 
eingesetzt werden. 

In Fig, 7B ist eine weitere Ausfiihrungsf orm der Klemmeinrichtung 
gezeigt, da hierbei die beiden im Obergangsbereich einstttckig 
zusamroengeftigten Halbprof ile 3' der Klemmeinrichtung 3 ebenfalls 
identisch und durch eine Schnappverbindung 30 zusammenfiigbar 
sind. Dabei werden die in Extrusionsrichtung verlaufenden Wande 
im Obergangsbereich 5 einerseits im innenliegenden Teil der 
Schnappverbindung 30 zusammengedriickt, wahrend das baugleiche, 
umgreifende Teil auseinandergezwSngt wird. Hierdurch wird eine 
erhebliche Vorspannung auf die Klemmeinrichtung 3 aufgebracht. 
Insbesondere sei darauf hingewiesen, daB beide zu der 
^imst^ckigen Klemmeinrichtung 3 zusammengefiigten Halbprof ile 3', 
di^a wiederum bevorzugt im Extrusionsverfahren hergestellt sind, 
spiegelbildlich zueinander sind und somit ein biegesteifes, im 
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Querschnitt rautenformiges Gelenk oder bei zylindrischem 
Querschnitt ein Kugelkopf -Gelenk bilden. ' 

In Fig. 8 ist eine Variation der Klemmeinrichtung 3 dargesteprlt, 
wobei wiederum die zur Reduzierung des Materialverbrauches mit. 
Hohlkammerprofilen P ausgestattete Klemmeinrichtung 3 zu'einer^ 
Mehrfachklemme zusammengeftigt und dadurch beliebig erweiterttv. 
werden kann. Hierdurch konnen mehrere Beutel oder Papier stapel 
miteinander geklemmt werden. SelbstverstSndlich konnen auch mehr 
als drei derartiger Klemmbacken vorgesehen sein, wobei in der 
hier rechten Darstellung mit drei Klemmbacken beispielsweise die 
mittlere Klemmbacke auch "iiber Kopf" angeordnet werden kann, so 
daB hierdurch auch eine Kleiranung nicht nur in dem hier unteren 
Bereich durchgefllhrt werden kann, sondern auch jeweils in dem 
oberen Bereich. Hierdurch wird somit der Griff abschnitt zugleich 
auch als Klemmbacke mitbenutzt. Durch diesen Doppelnutzen 
ergeben sich weitere Anwendungsmoglichkeiten, beispielsweise 
indem der obere Bereich an eiiier Wascheleine angeklemmt wird, 
wahrend in den zwei unteren Klemmbereichen zwei Socken oder 
ahnliche WaschestUcke paarweise/ jedoch getrennt voneinander 
eingeklemmt werden konnen. 

SchlieBlich sei darauf hingewiesen, daB fUr die Herstellung der 
einstiickig aus Kunststoff hergestellten Halbprofile der 
Klemmeinrichtung 3 die in den Fig. 5 bis 8 dargestellten Half ten 
auch durch Kleben, insbesondere im Durchlaufverf ahren 
miteinander verbunden werden konnen, wenn auch das KeilschweiBen 
im direkten AnschluB an das Extrudieren bevorzugt wird. Bei all 
diesen Herstel lungs verf ahren wird somit mit minimalem 
Mater ialauf wand eine Klemmeinrichtung 3 erzielt, die trotz 
dtinner Wandst&rken eine hohe Steifigkeit und Klemmkraft 
gewahrleistet. Die jeweilige Vorspannkraft kann dabei einfach 
fttr die verschiedenen Anwendungszwecke variiert werden, 1 
beispielsweise durch die Hohe der Verbindungskraft im 
Obergangsbereich 5 oder durch die Neigung der Verbindungsstelle 
5' im tibergangsbereich 5, wie dies in Fig. 5 in der zweiten 
Position von links dargestelit ist. 
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1. Klemmeinrichtung mit zwei oder mehr Klemmbacken, die 
jeweils in einen Grif fabschnitt Ubergehen und im 
ttbergangsbereich durch einen Quersteg miteinander verbunden 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Klemmeinrichtung (3) oder deren Halbprofile (3') 
einstUckig aus Kunststoff hergestellt ist und die 
Griffabschnitte (6, 10, 18) als Hohlkammerprof ile (P) 
ausgebildet sind. 

2. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Klemmbacken (4, 15) ebenfalls als Hohlkammerprof ile (P) 
ausgebildet sind. 

3. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

in dem unbetatigten Zustand die Klemmbacken (4) unter 
Vorspannung aneinander anliegen und die Griffabschnitte 
(6, 10) voneinander beabstandet sind* 

4. Klemmeinrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

in den Hohlkammerprof ilen (P) der Griffabschnitte (6, 10, 
18) und /oder der Klemmbacken (4, 15) wenigstens ein quer zu 
deren Betatigungsrichtung verlaufender Steg (18') 
einstUckig mit den Begrenzungswanden der Hohlkammerprof ile 
(P) ausgebildet ist. 

5. Klemmeinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
V V dadurch gekennzeichnet, daB 

e 4 ne Fe <*ereinrichtung (ft, 12) die Griffabschnitte (10) 
a^seinanderzwangt . 

f ■ ■ 

6. Klemmeinrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
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die Federeinrichtung (12) dadurch gebildet ist, daB die 
Griffabschnitte (10) an ihren Enden angeformte, nach innen 
umgebogene Verlangerungen (12) haben, die im Winkel ^ 
zueinander und mit ihren Enden aneinander anliegen. \ 

\ ~< 

7. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 1 
dadurch gekennzeichnet, daB 4 V 
die Griffabschnitte (18) mit einer Spreizeinrichtung (20, 
19, 21) verbunden sind, die ttber geschwSchte Abschnitte 
(20) mit den Enden der Griffabschnitte (18) verbundene 
Stege (19) aufweist, die mit wenigstens einem weiteren 
geschwSchten Abschnitt (21) miteinander verbunden sind, 
wobei die beiden Stege (19) eine Gesamtlahge haben, die 
etwas groBer als der Abstand der freien Enden der 

Griff stiicke (18) bei aneinander anliegenden Klemmbacken 
(15) ist. 

8. Klemmeinrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Griff stuck (17) beidseitig (iber geschwachte Abschnitte 
mit den Enden der Stege (19) verbunden ist. 

9 . Klemmeinrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Klemmeinrichtungen (3) oder deren Halbprofile (3') im 
Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestellt sind, 
insbesondere mit co-extrudierten Griff-, Klemm- und/oder 
Verbindungsstellen (23, 23'). 

10. Verfahren zur Herstellung von Klemmeinrichtungen, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Kunststoffstrang mit Hohlkammerprof ilen (P) zur Bildung 
einer Vielzahl von Klemmeinrichtungen (3) extrudiert wird, 
und daB die Klemmeinrichtungen (3) in den gewiinschten 
Breiten von dem Strang abgeschnitten werden. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

nach dem Extrudieren eine Vorspannung erzeugt wird, mit der 
die Klemmbacken (4, 15) der Klemmeinrichtungen (3) 
aneinander anliegen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Vorspannung in einer Kalibrierzone erzeugt wird, in der 
die Griffabschnitte (6, 10) der Klemmeinrichtungen (3) 
gespreizt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Vorspannung in einer Kalibrierzone erzeugt wird, in der 
die Halbprofile (3') der Klemmeinrichtungen (3) aufeinander 
zu gedrilckt werden, insbesondere mit VerschweiBen im 
ttbergangsbereich (5) . 

14. Verfahren nach einem der Ansprttche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

im extrudierten Kunststoff Strang Sollbruchstellen 
eingepragt werden. 

15. Verfahren nach einem der AnsprUche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zur Ausbildung einer Schnappverbindung (30) zwischen den 
Halbprofilen (3>j im Obergangsbereich (5) 
ineihanderpassende Einrastprof ile extrudiert werden. 
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